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L» invention a pour objet un outil de 
fagonnage pour fabriquer des gobeleta par eoboutissage a partir 
d»une feuille de matiere thermoplastique chauffee. Cet outil est 
constltue par une partie superieure at une partie inferieure 
5 depla cables l»une par rapport a 1» autre. La partie inferieure 
comporte le moule proprement dit et une arete de coupe. La 
partie superieure comporte la matrice et un serre-flan monte 
^lastiquement. Un tel outil de faconnage est incorpore dans le 
poste de moulage d'une machine a mouler les matieres thermoplas- 
10 tlques. Les etapes de d£roulement du processus de faconnage 

effects par un tel outil sont supposees connues et sont decritea 
par example, dans le document DE- 21 45 250. 

Pour augmenter la cadence, 11 est connu 
de refroidir le serre-flan. On opere, d'une part, en envoyant 
15 par des percages de l'eau de ref roidissement dans la matrice | 
ce refroidissement n»est cependaxt pas suf f isamment intense et 
ne procure qu'une faible augmentation de cadence. D'autre part, 
on effectue un balayage direct du serre-flan, comme expose* dans 
le document DE- 80 06 678. Avec la facon de proceder expos 6 
20 dans ce document, on obtient ef fectivement une augmentation 

important e de la cadence. Cette realisation present e cependant 
un inconvenient essentiel. 

Le probleme principal pose par cette 
realisation consiste k assurer l»etancheit4 vis-a-vis de l*eau 
25 de refroidissement vers le bas en direction de la chambre de 
moulage. Etant donne que les joints d'etanchelte sublssent une 
charge dynamique a une cadence elevee dont I'ordre de grandeur 
est de vingt a quarante operations par minute , ils e»usent de 
facon relativement rapide . Cela est favorise parce que des 
3 0 particules de matiere plastique de dimensions tree reduites, qui 
se forment en faibles quantites lors du decoupage, penetrent 
a la longue dans l'intervalle existant entre le serre-flan et la 
matrice et partlcipent a la destruction des Joints d » etanch6ite\ 
Pour des ralsons de place disponible, on ne peut monter le plus 
^ souvent que des baguea toriques ou des bagues a section carree 
qui ne conviennent que sous certaines conditions pour les 
charges dynamiques. Les bagues a levres d'etancheite ou d'autres 
elements d ' etancheite* slmilaires mieux appropries ont des 
dimensi ns bien plus grandes et ne peuv nt etre disposes qu'av o 
kO d ' autr a inconveni nts dus a la place qu'ils ccup nt. 
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Les consequences de l ! usure sont dee 
de^auts d'etancneite qui font que 1'eau de refroidissement peut 
deplacer vers le bas et arriver dans Xes recipients moulds. 
Cela doit $tre evit^ dans tous les cas si l»on tient compte du 
5 fait que cette eau de refroidissement contient souvent des 

additifs de protection cnntre la rouille et que les recipients 
sont utilises pour l'emballage de produits alimentaires ou en 
tant que gobelets pour boire. 

L 1 invention a pour but de r^duire 
10 1'exposition a usure des joints d»etancheite et de permettre 
1 'utilisation de joints d^tancb^ite statiques avec une action 
de refroidissement comparable. 

L 1 invention concerne a cet effet un 
outil ..du type ci-dessus caracte*rise* par une douille dispos^e 
15 dans chaque aiesage de matrice et une chambre annulaire forme e 
entre la parol ext^rieure de la douille et la parol interieure 
de l'al^sage, et des percages pour 1» amende et 1» evacuation 
de fluides de refroidissement. 

Le serre-flan coulisse le long de la 
20 surface Interieure de la douille, one mince parol subsistant 
entre la chambre et la surface interieure. 

Cette forme de realisation permet 
d'obtenir encore un autre avantage dont la pratique a montre 
l»effet favorable. Etant donn4 que le serre-flan coulisse dans 
25 la douille refroidie et est dilate par 1 ■ ecnauf f ement au cours 
de la fabrication, il s» applique plus etroitement sur la parol 
interieure de la douille. 

II en resulte que le refroidissement 
est plus intense que lorsque le serre-flan est froid et que 

30 l^ntervalle est grand. Cela signifie qu'il y a un effet de 
reglage qui intervient pour que lection de refroidissement 
crolsse lorsque la temperature crolt'. La temperature du serre- 
flan peut ainsi 6tre maintenue dans un domains e*roit et 
constant, ce qui a pour consequence des conditions de moulage 

35 uniformes et la fabrication de produits reguliers. 

Pour obtenir une bonne transmission de 
chaleur entre la douille et le serre-flan, on a aussl la posai- 
Dilite de pratiquement localement des fentes sur le pourtour 
du s rre-flan «fc de 1 guider ainsi sous faible pre ontrainte 

kO dans la doulll . 
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L' invention sera mieux comprise en xmgn: 
de la description ci-apres et dee deseins annexes representant- 
un exemple de realisation de !• invention, dessins dans lea quels 

« la figure 1 est une vue en coupe de 
5 1' ensemble de l 1 out 11 de fa9onnage, 

- la figure 2 est use vue en plan, 

- la figure 3 est une vue a plus grand 
ecnelle d'une partle de I'outil de faconnage suivant la figure 
1. 

10 - la figure k repr^sente la partie de 

la figure 3 avec une autre forme de realisation constructive 
de 1 * invent ion. 

L'outll de faconnage est conetitue" par 
une partle superieure 1 et par une partle inferieure 2 deplacabl 
15 1 'una par rapport a 1' autre. En cooperant, ces deux parties 
eraboutieaent une feuille 3 pour former un gobelet 4 et elles 
dlcoupent ce gobelet. 

Pour cela, la partie inferieure 2 com- 
ports, sur la garniture de moulage 5 proprement dite munie d»unt 
20 ar*te de coupe 6, un organs rtcleur 7$ 1© moule 8 et la plaque 
de base 9 ainsl qu f un fond de moule 10 mobile en hauteur pour 
chaque cavlte de moulage. La partie superieure 1 se compose de 
la ma trice 11, du serre-flan 12, de la plaque de tfcta 13, de la 
plaque Intermedials 15 ©t d*un organs auxiliaire d^ettirage ^k 
25 pour cheque cavlte de moulage. 

r me le aontre la figure? Z 9 les out ill 

de fabrication eont pravue avec pluaieura cavites de moulage 
disposers en ligne (troia cavites de moulage dams X* exemple 
represents). On peut ana si envisager une disposition sn plusleu 
30 li&*nes de telles cavites de moulage* 

Une douille 16 est dtlsposee dans cnaqu 
alesags 31 de la matrlce 11, cette douille eomportant a sa. 
partle superieure une butee formee par un epaulement 17* 1* 
douille 16 est realieee avec un© chanbre annul a ire 18 s»4ten4aB 
35 prlnclpalement en direction axiale . Elle comports e gale men t de* 
ralnures 19 pour des Joints d«etancneit4 20. La profondeur de 
la cnambre 18 ©et demrminee pour qu»il ne subsists qu*une par© J 
mince 21 sur laquelle coulisse le serre-flan 12. Plus la 
par 1 21 est mince, plus l'effet de ref roidissement est 
Z|0 « ur. 
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Des per gages 22, 23 t raver sent la 
matrlce 11. A partir de ceux-ci, des per gages transversaux 24 
vont a chaque chambre 18. On peut ainsi obtenir un balayage 
et un refroidissement efficaces des douilles 16. 

5 Suivant uae realisation particuliere 

de 1* invention, il est propose* de pratiquer iocalement , en 
direction axiale, des fentes 25 sur le pourtour du aerre-flan 
12, Ces fentes 25 ne doivent cependant pas aller jusqu'a la 
face front ale 26 car elles laisseraient alors des marques our 

10 le bord des gobeleto. II est ainsi possible de faire couliooer 
le serre-flan 12 sous une legere pr^contrainte dans la douille 
16 en as sur ant ainsi .une bonne transmission de cnaleur entre 
ces elements • 

Les alesages 31 pratiques dans la 
15 matrlce 11 pour recevoir les douilles 16 peuvent, suivant la 
realisation de la figure 3 f £tre realises sans gradins, ce qui 
permet une fabrication particulierement simple* Avec ce mode 
de construction, les serre-flan 12 peuvent aussi e*tre realises 
sans gradins impafcants. Etant donne que les douilles 16 sont de 
20 simples spieces tournees, leur fabrication est egalement tout a 
fait simple. 

L 1 amende de l*air de moulage est pr^vue 
dans la plaque intermediaire 15* Cette amende est aseur^e par - 
des conduits 27 dans la chambre annulaire 28 et, a. partir de la, 
25 Par d©o peroages 29 a l»interieur du moule. II est prevu un 
Joint d'etancheite* 30. 

II est avantageux de realiser les 
douilles 16 et les erre-flan 12 en matiere conduc trice de la 
chaleur present ant en outre de bonnes proprie*t<5s de gliasement. 
30 I^s bronees au cuhrre, en sol connus, sont alors particulierement 
approprie*s. 

Conf ormement a la figure 4, la chambre 
18 peut aussi Stre constitute en la formant dans la matrlce 11 
elle-mdme et en la fermant ensulte par une douille lisse a parol 
35 mince 32. Dans ce cas, I'etancheite peut dtre assuree par des 
joints d'etancheite 33 disposes dans des rainures 34, Mais il 
est possible, tout aussi bien, de coller les douilles 16 avec des 
produits d*etancheite aux liquides en as sur ant ainsi 1 » £tanch£lte\ 
Mais on rend ainsi le remplacement plus difficile. 
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REVENDICATIONS 
1 Out 11 de fa gonna ge pour emboutis- 
sage de gobelets, a partir d'une feuille de matiere thermo- 
plastlque chauf f ee , constitue. par une partie superieure (1) 

5 avec matrice (11 ), serre-flan (12), plaque intermtdiaire (13) 
et plaque de tfite (15), et une partie inferleure (2) avec le 
moule proprement dit du gobelet; *e serre-flan etant refroidi, 
out 11 caracteriee par une doullle (.16) montee rigidement dans 
cheque aleaage de la matrice (ll), une chambre annulaire formed 

10 entre la surface exterleure de la doullle (16) et la surface 
interieure de !• aleaage (31), cette chambre etant rendue 
etanche des deux c$t£a, et des percagea (22, 23 f 24) pour 
l»amenee et 1 • evacuation d'un fluide de refroldlasement dans 
ces chambres (18) et a partir d'elles. 

15 2.- Outll de faconnage selon la 

revendlcation 1 t caracteriee en ce que la chambre (18) est 
constitute dans la surface exterleure de la doullle (l6) t la 
surface Interieure de l'aleeage (31 ) etant reallege avec une 
forme cylindrique. 

20 3 Outll de faconnage selon la 

revendlcation 2, caracteriee par un epauolement (17) realise 
a l'extremlte* euperieure de la doullle (16) # 

4. - Outll de faconnage selon la 
revendlcation 1, caracteriee en ce que la chambre (18) est 

25 form£e dans la surface interieure des percagea (31), la surface 
exterleure de la doullle (16) £tant reallsee avec une forme 
cylindrique • 

5. - Outil de faconnage selon l v une des 
revendlcations 2 et 3, caracteriee en ce que des ralnures (19) 

3 0 pour des joints d^tancheite statlques (20) aont pratlquees 
dans la surface exterleure des douilles (16). 

6. - Outil de faconnage selon la 
revendlcation 4, caracterisg en ce que des ralnures (34) pour 
des joints d f etancheite* statlques (33) sont pratlquees dans la 

^ surface exterleure des alesages (31). 

7»- Outil de faconnage selon l'une 
quelconque des revendlcations 1 a 4., caracte>iae en'ce'qu'au 
lieu des ralnures (19, 34) et des joints d'etancheite (30, 33), 
on utilise des mat lores etanches aux liquides. 
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8. - Outil de fagonnage seloxi I'une 
quelconque des revendications 1 a 7, caract6ris4 en ce que les 
serre-flan (12) pr^sentent sur leur pourtour plusieurs rentes 
(25) attendant en direction axiale et coulissent sous faible 

5 precontrainte dans les douilles (16). 

9. - Outil de fagonnage selon la 
revendication 8 f caracterise* en ce que les f antes (25) ne vont 
pas j«qu«a. la fae frontale (26) des serre-flan (12). 

10. - Outil de faconnage selon l'une 
IO quelconque des revendications 1 a 9, caracterise' en ce que les 

douilles (16) et/ou les serre-flan (12) sont realises en une 
matiere presentant une bonne conductibilite tnermique et/ou de 
bonnes proprietes de glissement. 
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